PATENTTI- JA REKISTERIHALMWTS 

NATIONAL BOARD OF PATENTS AND REGISTRATION 

Helsinki 6.11.2003 



10/525076 



Wd^rni ig FEB m 

PCT / FI0 3 / 0 06^? CXiU > 




ETUOIKEUSTODISTUS 
PRIORITY DOCUMENT 





Hakija 
Applicant 



Metso Paper Automation Oy 
Tampere 

20021712 

25.09.2002 

G05D 



Patenttihakemus nro 
Patent application no 

Tekemispaiva 
Filing date 

Kansainvalinen luokka 
International class 

Keksinn6n nimitys 
Title of invention 

"Menetelma ja laitteisto kixntean aineksen syoton saatamiseksi" 

Taten todistetaan, etta oheiset asiakirjat ovat tarkkoja jaljennoksia 
Patentti- ja rekisterihallitukselle alkuaan annetuista selityksesta, 
patenttivaatimuksista, tiivistelmasta ja piirustuksista . 

This' is' to certify that the annexed documents are true copies of the 
description, claims, abstract and drawings originally filed with the 
Finnish Patent Office. 



PRIORITY DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH 
RULE 17.1(a) OR (b) 



Marketta Tehikoskl 



Maksu 
Fee 



50 € 
50 EUR 



Maksu perustuu kauppa- ja teollisuusministeridn antamaan asetukseen 1027/2001 
Patentti- ja rekisterihallituksen maksulllsista suoritteista muutoksineen . 

The fee is based on the Decree with amendments of the Ministry of Trade and Industry 
No, 1027/2001 concerning the chargeable services of the National Board of Patents and 
Registration of Finland. 



Osoite: Arkadiankatu 6 A Puhelin: 

P.O.Box 1160 Telephone: 
FIN-00101 Helsinki, FINLAND 



09 6939 500 
+ 358 9 6939 500 



Telefax: 09 6939 5328 

Telefax: + 358 9 6939 5328 



1 

Menetelma ja laitteisto kiintean aineksen syoton saatamiseksi 
Keksinnon ala 

KeksinnSn kohteena on menetelma kiintean aineksen syoton saa- 
tamiseksi prosessissa, johon kuuluu ainakin yksi kiintean aineksen purkauspis- 
5 te, ainakin yksi hihnakuijetin ja ainakin yksi kiintean aineksen syottopiste ja 
jossa purkauspisteessa kiinteaa ainesta puretaan kiintean aineksen varastosta 
hihnakuljettimelle, joka on sovitettu kuljettamaan joko suoraan tai ainakin yh- 
den toisen hihnakuljettimen valityksella mainittua kiinteaa alinesta sydttopistee- 
seen. 

10 Edelleerw keksinnon kohteena on laitteisto kiintean aineksen syoton 

saatamiseksi prosessissa, johon kuuluu ainakin yksi kiintean aineksen pur- 
kauspiste, ainakin yksi hihnakuijetin ja ainakin yksi kiintean aineksen syottopis- 
te ja jossa purkauspisteessa kiinteaa ainesta on sovitettu purettavaksi kiintean 
aineksen varastosta hihnakuljettimelle, joka on sovitettu kuljettamaan joko suo- 

15 raan tai ainakin yhden toisen hihnakuljettimen valityksella mainittua kiinteaa 
ainesta syottdpisteeseen. 

Keksinnon tausta 

Kiintean aineksen materiaalivirtaa kasittelevia jarjestelmia, joihin 
kuuluu yksi tai useampi purkauspiste, missa yksi tai useampi purkain purkaa 

20 kiinteaa ainesta varastosta yhdelle tai useammalle kuljettimelle, jotka kuljetta- 
vat mainitun aineksen syottopisteeseen, missa mainittu kiintea aines joko aktii- 
visesti ohjataan erityisilla syottolaitteilla pois kuljettimelta eteenpain prosessis- 
sa tai missa kiintea aines passiivisesti purkautuu pois kuljettimelta, kaytetaan 
hyvin mohien erilaisten prosessien yhteydessa. Tallaisia kiintean aineksen ma- 

25 teriaalivirtaa kasittelevia jarjestelmia esiintyy esimerkiksi sellunvalmistuksen 
raaka-aineen kasittelyprosesseissa, kiinteaa polttoainetta kayttavien voimalai- 
tosten polttoaineen syotOn yhteydessa seka kivenmurskaamoissa. Sellunval- 
mistuksessa raaka-aineena kaytetaan yhta tai useampaa hakelaatua tai -lajia, 
jotka tavallisesti varastoidaan ulkona keko- tai aumavarastoissa. Naista varas- 

30 toista hake puretaan hihnakuljettimille, jotka kuljettavat hakkeen valivarastona 
toimivaan hakesiiloon, mista haketta syotetaan halutulla nopeudella sellunkeit- 
toprosessiin. Kiinteaa polttoainetta kayttavissa voimalaitoksissa poittoaine, ku- 
ten esimerkiksi tun/e tai hake, puretaan varastosta kuljettimille, jotka kuljettavat 
polttoaineen voimakattiloiden polttoaineen sySttfion. Polttoaineen syotto voi- 

35 makattiloihin voidaan toteuttaa monella eri tavalla, kuten esimerkiksi siten, etta 




2 

jokaisen voimakattilan syottoa varten on oma kuljetin tai etta yhden kuljettimen 
avulla syotetaan polttoainetta usealle voirnakattilalle, jolloin kuljettimen yhtey- 
teen on sovitettu erityiset sySttolaitteet polttoaineen syottamiseksi kuhunkin 
voimakattilaan. Kivenmurskaamoissa kiviaines puretaan joko suoraan louhin- 

5 tapaikalla tai jostakin valivarastona toimivasta kasasta kuljettimelle, joka siirtaa 
louheen murskaimeen, mista vaimis murske siirretaan eteenpain. 

Kaikkien edella mainittujen ja niiden kaltaisten prosessien tehok- 
kaan toiminnan edellytyksena on, etta kuljetinsysteemista eteenpain johonkin 
kiintean aineksen valivarastoon syotettavan kiintean aineksen maara tai johon- 

10 kin kiinteaa ainesta kasittelevaan prosessiin syotettavan kiintean aineksen 
maara on oikea. Esirherkiksi sellunkeittoprosessin oikean toiminnan kafinalta 
on.tarkeaa, etta hakesiilon pinta pysyy oikealla tasolla tai ainakin sallitulla vaih- 
telu-alueella. Voimakattilan tehokkaan energiantuotannon takaamiseksi katti- 
laan syotettavan polttoaineen maara ei puolestaan saa olla liian pieni eika liian 

15 suuri. Vastaavalla tavaila myos kivenmurskausprosessiin sydtettavan louheen 
maara pitaa olla riittavan suuri, jotta murskain toimii taydella tehollaan mutta 
kuitenkin niin pieni, etta murskain ei tukkeudu. 

Sellunkeittoprosessiin liittyvaan hakesiiloon sydtettavan hakkeen 
maaraa on perinteisesti saadetty ohjaamalla auma- tai kekovarastosta hihna- 

20 kuljettimelle siirrettavan hakkeen purkauksen nopeutta hakesiilon pinnan mit- 
taukseen perustuvalla pintasaatimella. Ongelmana tassa ratkaisussa on kui- 
tenkin se, etta tallOin pintasaatimen saatopiirissa esiintyy koko kuljetinsystee- 
mih mittaimen viive, jolloin hakkeen syotSn saatSpiiri on luonnollisesti hyvin 
hidas. KaytQssa on my6s ratkaisuja, missa kuljetinsysteemi on varustettu saa- 

25 tokaytoilla, jolloin hakkeen purkauksen nopeuden lisaksi myos kuljettimien no- 
peutta voidaan saataa sarhalla hakesiibn pinnan mittaukseen perustuvalta 
pintasaatimelta tulevaila viestilla. Saat6kaytt6isista kuljettimista johtuen kulje- 
tinsysteemin viiveen pituus kuitenkin vaihtelee, jolloin viiveen jaikeen kuljetin- 
systeemista ulostuleva hakevirta ei vastaa hakevirtaa kuljetinsysteemin alku- 

30 paassa. Lisaksi kaytett§essa kuljettimen hihnan liikkeen suunnassa yhden- 
suuntaisesti liikkuvaa purkainta hakkeen purkauspisteen vaihtelu aiheuttaa 
muuttuvan viiveen. Naiden kaytossa olevien ratkaisujen ongelmana on lisaksi 
se, etta hakkeen purkauksessa tapahtuvat hairiot, kuten varastokentalta tule- 
van hakkeen laadun vaihtelu. johtuen esimerkiksi hakkeen jaatymisen aiheut- 

35 tamista paakuista, kulkeutuvat kuljetinsysteemin lapi vaimentumatta. Edelleen 
joillakin laitekombinaatioilla ja suorituskykyvaatimuksilla tyydyttavaa tai jopa 



edes stabiilia saatoratkaisua hakesiiloon syotettavan hakkeen maaran saata- 
miseksi ei o!e loydettavissa. 

Hakkeen sy6ton yhteydessa on myos tunnettua kayttaa 3-pistesaa- 
toa, jolloin hakesiiloon syotettavan hakkeen maaran saatamiseksi on kaytossa 

5 seka pintasaadin etta virtaussaadin. Pintasaadin maarittaa siilossa olevan hak- 
keen pinnankorkeuden ja pinnankorkeuden asetusarvon valisen erosuureen ja 
muodostaa tasta ulostulosuureen, joka syotetaan yhtena sisaanmenosuureena 
virtaussaatimeen. Virtaussaatimen ulostulosuureen avulla ohjataan hakkeen 
purkauksen nopeutta ja/tai kuljettimien nopeutta. Virtaussaatimen toisen si- 

10 saanmenosuureen muodostaa siiloon tulevan ja siilosta poistuvan hakevirtauk- 
sen erotus. Siilosta poistuva hakevirtaus voidaan maarittaa siilon pohjaila~ble- 
van purkaimen nopeuden perusteella. Siiloon kullakin ajanhetkella tulevaa ha- 
kevirtausta ei kuitenkaan tunneta kovinkaan tarkasti edella mainituista useista 
eri ongelmista johtuen, joten myoskaan 3-pistesaadon avulla tarkkaa hakkeen 

15 syoton saatamista ei voida toteuttaa. 

Lisaksi SU-julkaisussa 984487 on esitetty menetelma murskaimen 
murskainkammiossa olevan materiaalin ma3r§n vakioimiseksi murskatun ma- 
teriaalin maaran ja murskaimeen menevan materiaalin maSran perusteella. 
SU-julkaisussa 697981 on esitetty menetelma polttoaineen syoton saatami- 

20 seksi hiilta polttavissa voimalaitoksissa, joissa polttoainetta syotetaan syotto- 
kuljettimelle useasta eri siilosta. Menetelm§n mukaan eri siiloista syStettavan 
polttoaineen maSraa pyritaan saatamSSn siten, etta polttoaineen pinnat eri sii- 
loissa pysyisivat keskenaan samalla tasolla samalla kun syottokuljettimelle 
syotettavan polttoaineen kokonaismaara ptdetaan haluttuna. Lisaksi tunnettua 

25 on menetelma, missa tarkoituksena on vakioida kuljettimen valitykselia syotet- 
tavan polttoaineen painomaara. Ratkaisun mukaan kuljettimella olevan poltto- 
aineen painomaara lasketaan kuljettimen hihnalla olevan polttoaineen painon 
ja kuljettimen nopeuden perusteella. Mikaii polttoaineen paino vaihtelee esi- 
merkiksi sen kosteuden tai tiheyden muuttuessa, kuljettimen nopeutta muute- 

30 taan jdtta syotettavan polttoaineen painomaara pysyy vakiona. Menetelman 
toimivuuden edellytyksena on, etta kuljetin on varustettu punnitusantureilla, 
joiden avulla jatkuvasti mitataan syotettavan polttoaineen painoa. 

Keksinnon lyhyt selostus 

Taman keksinnon tarkoituksena on saada aikaan uudentyyppinen 
35 ratkaisu kiintean aineksen syoton saatamiseksi, jonka ansiosta kiintean ainek- 
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sen syottoa voidaan sSataa aikaisempaa tarkemmin prosesseissa, joihin kuu- 
luu hihnakuljetin. 

Keksinnon mukaiselle menetelmalle on tunnusomaista se, etta maa- 
ritetaan hihnakuljettimelle purettavan kiintean aineksen muodostaman aines- 

5 patjan paksuudelle asetusarvo, saadetaan purkauspisteessa kiintean aineksen 
purkausta hihnakuljettimelle siten, etta ainespatjan paksuus seuraa mainittua 
asetusarvoa ja saadetaan syottopisteessa syotettavan kiintean aineksen maa- 
raa hihnakuljettimen nopeutta saatamalla. 

Keksinnon mukaiselle laitteistolle on tunnusomaista se, etta laitteis- 

10 to on sovitetlu maarittamaan hihnakuljettimelle purettavan kiintean aineksen 
muodostaman ainespatjan paksuudelle asetusarvo, saatamaan purkauspis- 
teessa kiintean aineksen purkausta hihnakuljettimelle siten, etta ainespatjan 
paksuus seuraa mainittua asetusarvoa ja saatamaSn syottopisteessa syotetta- 
van kiintean aineksen maaraa hihnakuljettimen nopeutta saatamalla. 

15 Keksinnon olennaisen ajatuksen mukaan prosessissa, johon kuuluu 

ainakin yksi kiintean aineksen purkauspiste, ainakin yksi hihnakuljetin ja aina- 
kin yksi kiintean aineksen syottopiste ja jossa purkauspisteessa kiinteaa aines- 
ta puretaan kiintean aineksen varastosta hihnakuljettimelle, joka on soyitettu 
kuljettamaan joko suoraan tai ainakin yhden toisen hihnakuljettimen vaiityksel- 

20 la mainittua kiinteaa ainesta syottopisteeseen, saadetaan kiintean aineksen 
syottoa siten, etta maaritetaan hihnakuljettimelle purettavan kiintean aineksen 
muodostaman ainespatjan paksuudelle asetusarvo, saadetaan purkauspis- 
teessa kiintean aineksen purkausta hihnakuljettimelle siten, etta ainespatjan 
paksuus seuraa mainittua asetusarvoa ja etta saadetaan syottopisteessa syo- 

25 tettavan kiintean aineksen maaraa hihnakuljettimen nopeutta saatamalla. Kek- 
sinnon eraan sovellutusmuodon mukaan syottopisteessa kiinteaa ainesta syo- 
tetaan kiintean aineksen valivarastoon, varastosailioon tai kiintean aineksen 
kasittelyprosessiin, josta vali varastosta tai varastosailiosta mainittua kiinteaa 
ainesta puretaan edelleen kas'rteltavaksi tai mainittu kiintea aines purkautuu 

30 edelleen kasiteltavaksi tai jossa kasittelyprosessissa mainittua kiinteaa ainesta 
kasiteliaan edelleen. Keksinnon eraan toisen sovellutusmuodon mukaan kiin- 
tean aineksen muodostaman ainespatjan paksuus on kiintean aineksen massa 
hihnakuljettimen pituusyksikkoa kohti, kiintean aineksen tilavuus hihnakuljetti- 
. men pituusyksikkoa kohti tai . kiintean aineksen muodostaman ainespatjan 

35 poikkileikkauksen ala. Keksinnon eraan kolmannen sovellutusmuodon mukaan 
hihnakuljettimelle purettavan kiintean aineksen ainespatjan paksuuden ase- 
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tusarvo on pysyvasti kiinteS vakioarvo. Keksinnon eraan neljahnen sovellu- 
tusmuodon mukaan maaritetaan hihnakuljettimella olevan kiinteSn aineksen 
ainespatjan paksuuden vaihtelua hihnakuljettimen pituussuunnassa kuvaava 
ainespatjan profiili hihnakuljettimen nopeuden ja purkaimen nopeuden perus- 

5 teella. Keksinnon eraan viidennen sovellutusmuodon mukaan mainittuun ai- 
nespatjan paksuuden vaihtelua kuvaavaan profiiliin yhdistetaan kiintean ainek- 
sen laatu- tai lajitieto. Keksinnon eraan kuudennen sovellutusmuodon mukaan 
kiintea aines on haketta ja valivarasto on hakesiilo. 

Keksinnon etuna on, etta kun kuljettimilla olevan kiintean aineksen 

10 ainespatjan paksuus pyritaan pitamaan vakiona, niin syotettavan aineksen 
mSaraa voidaan sa§t§3 helposti ja tarkasti vain muuttamalla kuijettimien nope- 
utta* SSatamaila ainespatjan paksuus vakioksi eliminoidaan samalla kuljetin- 
systeemissa esiintyvat viiveet ja vaimennetaan ainespatjan muutoksista johtu- 
via lapi koko kuljetinsysteemin kulkeutuvia hairioita. Kuljettimilla olevan kiinte- 

15 an aineksen muodostaman ainespatjan profiilin avulla voidaan maarittaa kiin- 
tean aineksen materiaalivirta mielivaltaisessa kohdassa kuljetinta, jolloin mate- 
riaaiivirran muodostuessa esimerkiksi useasta eri laatua ja/tai lajia olevasta 
materiaalista tunnetaan mielivaltaisella kohdalla kuljetinta kiintean aineksen eri 
laatujen ja/tai lajien valiset suhteet. 

20 Kuvioiden lyhyt selostus 

Keksintoa selitetaan tarkemmin oheisissa piirustuksissa, joissa 
kuvio 1 esittaa kaavamaisesti erasta prosessia, jossa esitettya rat- 
kaisua kiintean aineksen syoton saatamiseksi on kaytetty ja 

kuvio 2 esittaa kaavamaisesti esitetyn ratkaisun eraassa sovellu- 
25 tusmuodossa kaytettavan laskentaelimen yksityiskohtaa. 

Keksinnon yksityiskohtainen selostus 

Kuviossa 1 on kaavamaisesti esitetty eras prosessi, jonka yhtey- 
dessa esitettya ratkaisua kiintean aineksen syoton saatamiseksi on kaytetty. 
Kuviossa 1 esitetty prosessi on sellunvalmistuksen yhteydessa oleva hakkeen- 

30 syottoprosessi. Kuvion 1 mukaiseen prosessiin kuuiuu purkaimet 1 ja 1\ jotka 
purkavat keko- tai aumavarastoihin varastoidun hakkeen purkauspisteessa UP 
kuljettimille 2 ja 2\ Selvyyden vuoksi mainittuja keko- tai aumavarastoja tai itse 
hakemateriaalia ei ole esitetty kuviossa 1. Purkaimet 1 Ja I 1 ovat tyypillisesti 
ruuvipurkaimia, jotka hakevaraston muodon perusteella voivat olla joko varas- 

35 ton suunnassa yhdensuuntaisesti liikkuvia purkaimia tai purkaimen toisen pSan 
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ympari pyorivia purkairnia. Kuljettimille 2 ja 2' purettava hake vol puolestaan 
olla lajiltaan joko samaa puulajia tai ne voivat poiketa lajiltaan toisistaan eli va- 
rastoissa oleva hake voi olla joko samaa tai eri puulajia. Lisaksi kuljettimille 2 
ja 2 s purettava hake voi laadultaan poiketa toisistaan, esimerkiksi siten etta 
5 toinen hake on sahahaketta ja toinen oman hakelinjan haketta. Kuljettimilta 2 
ja 2' hake purkautuu yhteiskuljettimelle 3, jossa eri kuljettimilta tulevat hakkeet 
sekoittuvat toisiinsa ja josta tama toisiinsa sekoittunut hakevirta siirtyy syotto- 
kuljettimelle 5, joka kuljettaa hakkeen syottopisteeseen SP, missa hake syote- 
taan kuljettimelta hakkeen valivarastona toimivaan hakesiiloon 6. Yhteiskuljet- 
10 timen 3 ja syottokuljettimen 5 valissa on esitetty seulomo 4, joka erottaa hake- 
virrasta palakooitaan sellunvalmistukseen liian suureen hakkeen uudelleen 
kasiteltavaksi. Hakesiilon 6 pohjalla on purkain 7, joka purkaa hakkeen siilosta 
6 eteenpain sellunvalmistuslinjalle. Kuljettimina 2, 2\ 3 ja 5 kaytetaan tyypilli- 
sesti kourumaisia hihnakuljettimia, joiden sivutelat ovat tavallisesti 30 - 45° kal- 
is tevat. Kuviossa 1 kuljettimien kulkusuunta on esitetty nuolilla A ja hakkeen vir- 
tausta eteenpain prosessissa on esitetty nuolilla B. 

Kuviossa 1 on esitetty selvyyden vuoksi ainoastaan kaksi hakkeen 
purkauspistetta UP, mutta kSytannossa hakevarastoja ja purkauspisteita UP 
voi olla yksi tai useampia valmistettavan sellun lajista riippuen. Purkairnia ja 
20 kuljettimia kayttavia moottoreita on merkitty yleisesti merkinnalla M riippumatta 
siita, etta niita kayttavien moottoreiden tyypit ja tehot tavallisesti poikkeavat 
toisistaan. Vaikka kuviossa 1 on esitetty useita purkairnia ja kuljettimia, yksin- 
kertaisimmillaan prosessiin voi kuulua ainoastaan yksi purkain ja yksi kuljetin. 

Kuvion 1 esittamassa esimerkissa ratkaisu hakkeen syeton saata- 
25 miseksi on yhdistetty hakesiilon 6 yhteydessa kaytossa olevaan 3-piste- 
saatoon, 3-pistesaato6ri kuuluu pintasaadin 9, joka maarittaa hakesiilon 6 yh- 
teydessa olevan pinnanmittausanturin 8 mittaaman hakkeen pinnankorkeuden 
SL ja pinnankorkeuden asetusarvon SL S p vaiisen erosuureen ASL, jonka pe- 
rusteella pintasaadin 9 maarittaa ulostulosuureen SLco, joka syotetaan yhtena 
30 sisaanhrienosuureena virtaussaatimeen 10. Virtaussaatimen 10 toisen sisaan- 
menosuureen muodostaa hakesiiloon 6 tulevan hakevirtauksen GIF ja hakesii- 
losta 6 poistuvan hakevirtauksen COF vaiinen, laskentaelimessa 11 maaritet- 
tava erosuure ACF. Siilosta 6 poistuva hakevirtaus COF maaritetaan siilon 6 
pohjalla olevan purkaimen 7 nopeuden perusteella ja siiloon 6 tuleva hakevir- 
35 taus CIF saadaan syottokuljettimen 5 nopeuden ja kuljettimen loppupaassa 
kuljettimella olevan hakepatjan paksuuden perusteella. Virtaussaadin 10 maa- 



rittaa suureiden ACF ja SLco perusteella maaratavoitteen CU S p hakkeen pur- 
kaukselle, jonka perusteella hakkeen purkausta ohjataan. Tama suure CU S p 
on samalla siis asetusarvo hakesiiloon 6 syotettavan hakkeen maaralle. 

Ratkalsun mukaan hakkeen purkausta ohjataan hakkeen purkauk- 
5 sen maaratavoitetta kuvaavan suureen CU S p perusteella siten, etta kuljettimille 
2 ja 2' purettavan hakepatjan paksuus pyritaan koko ajan pitamaan vakiona. 
Talloin kuljetinsysteemissa eteenpain kulkevan hakepatjan paksuus kullakin 
kuljettimella pysyy vakiona, jolloin hakesiiloon 6 syStettavan hakkeen maaraa 
voidaan saataa ensisijaisesti sydttflkuljettimen 5 nopeutta muuttamalla. Syot- 
10 tokuljettimen 5 nopeuden muutoksesta puolestaan seuraa, etta myos seka 
muiden kuljettimien etta purkaimien 1 ja V nopeutta on vastaavasti muutettava 
siten, etta kuljettimille purettavan hakepatjan paksuus pysyy vakiona. Talloin 
siis, mikali hakesiiloon 6 tarvittavan hakkeen maara kasvaa, syottokuljettimen 
5 nopeutta nostetaan, minka perusteella my6s kuljettimien 2, 2' ja yhteiskuljet- 
15 timen 3 seka purkaimien 1 ja V nopeutta nostetaan siten, etta hakepatjan pak- 
suus kuljettimilla pysyy vakiona. Vastaavalla tavalla, mikali siiloon tarvittavan 
hakkeen maara pienenee, sy6tt6kuljettimen 5 nopeutta lasketaan, mutta sa- 
malla my6s kuljettimien 2, 2' ja yhteiskuljettimen 3 seka purkaimien 1 ja V no- 
peutta lasketaan siten, etta hakepatjan paksuus kuljettimilla pysyy vakiona. 
20 Ratkaisun mukaan kuljetinsysteemia siis ajatellaan putkena, jossa hake muo- 
dostaa niin sanotun koko putken tilavuuden tayttavan tulppavirtauksen, jolloin 
hakkeen virtausta eli hakkeen syottoa hakesiiloon 6 voidaan saataa tarkasti 
saatamall§ kuljettimien nopeutta. Koska kuljettimilla 2 ja 2' voidaan kuljettaa 
lajiltaan toisistaan poikkeavaa haketta, on siten taysin mahdollista, etta pur- 
25 kaimien 1 ja 1 ' purkausnopeus ja/tai kuljettimien 2 ja 2' nopeudet voivat poiketa 
toisistaan. 

Tassa esimerkissa kiintean aineksen eli hakkeen muodostaman ai- 
nespatjan paksuudella tarkoitetaan kiintean aineksen massaa kuljettimen pi- 
tuusyksikkda kohti, jolloin paksuuden yksikk6na on siis esimerkiksi [kg/m], mut- 

30 ta kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuudella voidaan tarkoittaa 
my6s aineksen tilavuutta kuljettimen pituusyksikkSa kohti [m 3 /m], eli itse asias- 
sa ainespatjan poikkileikkauksen alaa [m 2 ]. 

Kuljettimien 2 ja 2', yhteiskuljettimen 3 ja syottokuljettimen 5 nopeut- 
ta S saadetaan siis hakkeen purkauksen maaratavoitetta kuvaavan suureen 

35 CUsp perusteella, joka on samalla siis asetusarvo hakesiiloon 6 syotettavan 
hakkeen maaralle. Tata varten kuviossa 1 on esitetty jokaisen kuljettimen yh- 
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teydessa saadin 13, joka maarittaa suureen CU S p perusteella kyseiselle kuljet : 
timelle ominaisen nopeuden ohjaussuureen Sco> jonka mukaisesti kyseisen 
kuljettimen moottorin M nopeutta ohjataan siten, etta siiloon 6 syotettavan hak- 
keen maara vastaa hakkeen purkauksen maaratavoitetta CU S p. Koska kuljet- 
5 timet 2 ja 2\ yhteiskuljetin 3 ja syottokuljetin 5 sijaitsevat eri kohdassa proses- 
sia ja niilla kuljetetaan eri maara haketta, on siis selvaa etta kuviossa 1 
esitettyjen eri saatimien 13 sisainen toiminta poikkeaa toisistaan, koska kulle- 
kin kuljettimelle pitaa taskea juuri kyseista kuijetinta vastaava nopeuden 
ohjaussuure S C o- Selvyyden vuoksi kyseiset saatimet on kuitenkin merkitty 
10 samalla viitenumerolla 13, koska niiden toimintaperiaate ja tarkoitus vastaavat 
toisiaan. Vastaavasti myos purkaimien i ja 1' purkausnopeutta SU saadetaan 
siis. hakkeen purkauksen maaratavoitetta kuvaavan suureen CUsp perusteella. 
Tata varten kuviossa 1 on esitetty kummankin purkaimen 1 ja V yhteydessa 
saadin 14, joka on sovitettu maarittamaan purkaimen purkausnopeuden SU 
15 ohjaussuure SUco siten, etta sen kuljettimen, jolle hake puretaan, nopeudesta 
riippumatta kyseiselle kuljettimelle muodostuu paksuudeltaan vakio hakepatja 
eli kuljettimen nopeutta S muutettaessa myos purkaimen purkausnopeutta SU 
muutetaan. Kuljettimille 2 ja 2' purettavan hakepatjan paksuuden asetusarvo 
C s p eli hakepatjan paksuuden tavoitearvo C S p maaritet§an hakesiiloon 6 sy6- 
20 tettavan hakkeen kokonaismaaran ja valmistettavan sellun maaran perusteella. 
Hakepatjan paksuuden asetusarvo Csp voi aika ajoin vaihdella johtuen esimer- 
kiksi purkaimien ja kuljettimien erilaisista nopeuden saatoalueista, mutta se voi 
myos olla pysyvasti kiintea vakioarvo, joka on kiinteasti m§aritelty esimerkiksi 
saatimen 14 sisalla. Selvaa on, etta koska purkaimet 1 ja 1' voivat purkaa toi- 
25 sistaan poikkeavaa hakelaatua tai -lajia, niin purkaimilla 1 ja V purettavan hak- 
keen maara voi poiketa toisistaan. Selvyyden vuoksi kyseiset saatimet on kui- 
tenkin merkitty samalla viitenumerolla 14, koska niiden toimintaperiaate ja tar- 
koitus vastaavat toisiaan. 

Ratkaisun etuna on sen yksinkertaisuus ja helppo toteutettavuus, 
30 koska kun kuljettimilla olevan hakepaljan paksuus pyritaan pitamaan vakiona, 
niin hakesiiloon 6 syetettavan hakkeen maaraa voidaan taliain saataa vain 
muuttamalla hakkeenkasittelyprosessiin kuuluvien kuljettimien nopeutta, koska 
talloin hakesiiloon 6 syotettavan hakkeen maara on suoraan verrannollinen 
kuljettimien nopeuteen. Saatamalla hakepatjan paksuus vakioksi myds kuljetin- 
35 systeemissa esiintyvat viiveet eliminoidaan, koska syotettavan hakkeen maa- 
raa voidaan saataa nopeasti ja tarkasti kuljettimien nopeutta muuttamalla. 
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Koska patjanpaksuuden muuttuminen on hakesiilon 6 pinnansaadSn kannalta 
hairio, niin hakepaljan paksuuden saataminen vakioksi vaimentaa my6s nama 
kuljetinsysteemin lapi kulkeutuvat hairiSt. 

Edella esitetyssa ratkaisussa oletetaan, etta purkaimien 1 ja 1' hy5- 

5 tysuhteet pysyvat koko ajan vakiona eli etta purkaimet 1 ja 1' koko ajan purka- 
vat niiden ohjaussuureen SU C o mukaisen maaran haketta. Koska purkaimien 
hyotysuhde voi kuitenkin vaihdella monista eri syista riippuen, kuten esimerkik- 
si talvella tapahtuvan hakkeen paakkuuntumisen vuoksi, voidaan purkaimien 1 
ja 1' nopeuden saatamisessa ottaa huomioon myes kuljettimille puretun hak- 

10 keen mftattu paino. Tama on kuviossa 1 esitetyssa ratkaisussa toteutettu kul- 
jettimien 2 ja 2' yhteyteen sovitettujen hihnavaakojen 15 avulla. Hihnavaa'at 15 
mittaavat kuljettimilla 2 ja 2' kulkevan hakkeen painon Mcu, joka suure johde- 
taan hakepatjan paksuutta ohjaavalle saatimelle 14. Mikali mitattu hakkeen 
paino Mcu ei vastaa sit§ arvoa, mika sen pitaisi purkaimen nopeusohjeen SU- 

15 co perusteella olla, voidaan hakepatjan mitatun painon M C u perusteella ohjata 
purkaimien 1 tai 1' toimintaa siten, etta hakepatjan paksuus vastaa haluttua 
arvoa. 

Kun halutaan kuljetinsysteemista hakesiiloon 6 lahitulevaisuudessa 
tulevan hakkeen maaran olevan etukateen tiedossa, voidaan purkaimien 1 ja 

20 1' seka kuljettimien 2, 2*. 3 ja 5 nopeuksien suhteen perusteella maarittaa ha- 
kepatjan paksuus kuljettimilla. Kuljettimella 2, 2', 3 tai 5 olevan hakepatjan 
paksuus talletetaan kuljettimen pituussuunnassa tapahtuvaa hakepatjan pak- 
suuden vaihtelua kuvaavaan hakepatjan profiiliin PROF, jota profiilia PROF 
paivitetaan jatkuvasti ja vieritetaan samassa tahdissa kuljettimen kanssa. Pro- 

25 fiilin laskenta suoritetaan laskentaelimessa 16. Kuviossa 2 on kaavamaisesti 
esitetty kuljettimien 2 ja 2' hakepatjan profiilin laskemisessa kaytetyn laskenta- 
elimen 16 sisainen rakenne. Laskentaelin 16 kasittaa puskurimuistin 17, mihin 
profiili PROF talletetaan ja missa kyseista profiilia PROF vieritetaan eteenpain 
samassa tahdissa kuljettimen kanssa. Kuviossa 1 on esitetty jokaisen kuljetti- 

30 men yhteydessa laskentaelin 16, joka maarittaa kyseisella kuljettimella kulke- 
van hakepatjan profiilin. Kutakin kuljetinta vastaavan hakepatjan profiilitieto 
siirretaan tiedoksi hakevirran kulkusuunnassa aina seuraavalle kuljettimelle, 
esimerkiksi kuljettimien 2 ja 2' hakepatjan profiilitietoja kaytetaan maar'rtett§es- 
sa yhteiskuljettimella 3 kulkevan hakepatjan profiilia, jota taas puolestaan kay- 

35 tetaan hyvaksi maaritettaessa sy6tt6kuljettimella 5 kulkevan hakepatjan profii- 
lia. Kuviossa 1 on jalleen selvyyden vuoksi esitetty kullakin kuljettimella kulke- 
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van hakepatjan profiilin laskeva laskentaelin samalla merkinnaila 16, koska 
niiden tarkohus vastaa toisiaan, vaikka iuonnollisesti on selvaa, etta niiden si- 
sainen toiminta hieman poikkeaa toisistaan riippuen niiden sijainnista kuljetin- 
systeemissa. 

5 Laskentaelimessa 16 ma§ritetty§ hakepatjan profiilia voidaan myos 

korjata hihnavaakojen 15 antaman mittaustuloksen perusteella. Tama hakepat- 
jan profiilin korjaus voidaan toteuttaa kuviossa 1 esitetyissa laskentaelimissa 
18. Syottokuljettimella 5 olevan hakepatjan profiili maaritetaan kuljettimen al- 
kupaahSn sijoitetun hihnavaa'an 15 mittaaman hakkeen painon M c perusteel- 

10 la. Maaritettya profiilia kaytetaan edelleen syottokuljettimen nopeuden kanssa 
maarittamaan hakevirtaus syottokuljettimen 5 alkupaassa. Hakevirtaus syotte- 
kuljettimen 5 alkupaassa maaritetaan laskentaelimessa 19. Hakepatjan profiilin 
avulia tunnettua hakevirtausta syottokuljettimen 5 loppupaassa kaytetaan puo- 
lestaan kuvaamaan hakesiiloon 6 tulevaa hakevirtausta. 

15 Profiilin PROF ja kuljettimen hetkellisen nopeuden perusteella voi- 

daan maarittaa hakevirtaus mielivaltaisessa kohdassa kuljetinta, vaikka kuljet- 
timen nopeus olisi valilla muuttunut. Hakepatjan paksuuden vaihtelua kuvaa- 
van profiilin PROF kayttaminen on erityisen edullista silloin, jos hakepatjan 
paksuuden asetusairvoa jbudutaan jostain syysta muuttamaan. Samoin kuljet- 

20 timilla 2 ja 2' olevien hakevirtauksien profiilien perusteella voidaan kuljettimien 
yhtymakohdassa laskea yhteiskuljettimella kulkeva hakemaara. Hakevirtauksi- 
en profiilien PROF avulia eliminoidaan hakesiilon 6 pinnansaadossa esiintyva 
viive, koska profiilien PROF avulia voidaan maarittaa materiaalivirta kuljetin- 
systeemin loppupaassa. Kun viivetta ei ole, niin ei ole stabiilisuusongelmia- 

25 kaan ja saato voidaan rakentaa nopeaksi. 

Hakepatjan profiili PROF kuvaa siis hakepatjan paksuuden vaihte- 
lua eli kuljettimella olevan hakkeen maarah vaihtelua kuljettimen pituussuun- 
nassa. Koska kuljettimilie purettavan hakkeen laatu tai laji voi poiketa toisis- 
taan, voidaan kuljettimella olevan hakepatjan paksuuden vaihtelua kuvaavaan 

30 hakepatjan profiiliin PROF yhdistaa tieto kuljettimella kulkevan hakkeen laa- 
dusta ja/tai lajista, jolloin eri hakelaatujen- ja/tai lajien keskinainen suhde on 
koko ajan selvilla mielivaltaisessa kohdassa kuljetinta. 

Kuvion 1 mukaisessa esimerkissa on esitetty ratkaisun mukaisen 
kiintean aineksen syoton saatarninen sellunvalmistuksen yhteyteen kuuluvassa 

35 hakkeenkasittelyprosessissa. Esitettya ratkaisua voidaan kuitenkin hyodyntaa 
vastaavalla tavalla myos muissa kiintean aineksen materiaalivirtaa kasittele- 
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vissa prosesseissa. Eraana esimerkkina tallaisesta prosessista voidaan maini- 
ta kiintean polttoaineen syottaminen voimakattilaan kiinteata polttoainetta kayt- 
tavissa voimalaitoksissa. Toisena esimerkkina voidaan mainita kiven, betonin, 
asfaltin tai muun vastaavan aineksen syottaminen murskaus- tai lajittelupro- 

5 sessiin, varastoon tai sekoitusprosessiin, missa use'rta eri raekokoa olevia 
murskattuja kivimateriaaleja sekoitetaan keskenaan. Murskaukseen voidaan 
kayttaa murskauskonetta jossa on esimerkiksi leuka- tai esikaramurskaimen 
kasittava esimurskain ja/tai kartio- tai iskumurskaimen kasittava jalkimurskain. 
Lajitteluprosessissa murskatun aineksen lajitteluun voidaan kayttaa esimerkiksi 

10 tary- tai rumpuseulaa ja varastointiin voidaan kayttaa esimerkiksi. varastosiiloja. 
Kuljettimina kivenkasitteiyssa voidaan hihnakuljettimen sijaan kayttaa esimer- 
kiksi myos lamellikuljetinta. Ratkaisun edut voimakattiloiden sy6t6n yhteydessa 
ja kiven murskaus- ja/tai lajitteluprosesseissa seka varastoinnissa ovat vastaa- 
vanlaiset verrattuna saavutettuihin etuihin esimerkissa esitetyn hakkeenkasitte- 

15 lyprosessin yhteydessa. 

Kaiken kaikkiaan esitetty ratkaisu mahdollistaa erittain tarkan kiinte- 
an aineksen materiaalivirran hallinnan kuljetinsysteemin loppupaassa. Materi- 
aaiivirran profiiH on eduilista esittaa myos kuljetinsysteemia valvovan operaat- 
torin nayttoruudulla, missa on graafisesti kuvattu kuljetinsysteemin rakenne, 

20 jolloin materiaaliviiran kulku kuljetinsysteemissa voidaan hetposti havainnollis- 
taa systeemin operaattorille, mika helpottaa operaattorin tyOta prosessin kayn- 
nistyksen, pysaytyksen ja hairiotilanteiden yhteydessa. Lisaksi erikoistilantei- 
den, kuten materiaalivirran nopeuden muutoksien tai purkauksessa esiintyvien 
hairioiden hallinta on helpompaa ja toteutuu osittain jo saatorakenteen johdos- 

. 25 ta. 

Piirustukset ja niihin liittyva selitys On tarkoitettu vain havainriollis- 
tamaan keksinnon ajatusta. Yksityiskohdiltaan keksintS voi vaihdella patentti- 
vaatimusten puitteissa. Taten, vaikka kuviossa 1 kaikki saatimet ja laskenta- 
elimet on esitetty hajautettuina, toisistaan erillisina laitteina tai yksikoina, on 

30 kuitenkin selvaa, etta niiden toimintoja voidaan yhdistaa toteutettavaksi samoil- 
ia laitteilla jopa siina maarin, etta koko kuljetinsysteemia ja purkaimia voidaan 
tarvittaessa ohjata ja valvoa yhden keskite.tyn prosessitietokoneen valitykseiis. 
Ratkaisussa tarvittava mittaustietojen kasittely ja ohjaussuureiden maaritys 
suoritetaan edullisesti ohjelmistojen avulla, vaikka myds pelkastSan laitteisto- 

35 tasolla toteutettuja ratkaisuja voidaan kayttaa. Edelleen on selvaa, etta vaikka 
edella olevassa esimerkissa ratkaisu kiintean aineksen sy6t6n saatamiseksi on 
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yhdistetty hakesiilon 3-pistesaad6n yhteyteen, voidaan esitettya ratkaisua 
luonnollisesti kayttaa myos muiden saatoperiaatteiden kuin 3-pistesaadon yh- 
teydessa. 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma kiintean aineksen syoton saatamiseksi prosessissa, 
johon kuuluu ainakin yksi kiintean aineksen purkauspiste (UP), ainakin yksi 
hihnakuljetin (2, 2\ 3, 5) ja ainakin yksi kiintean aineksen syottdpiste (SP) ja 

5 jossa. purkauspisteessa (UP) kiinteaa ainesta puretaan kiintean aineksen va- 
rastosta hihnakuljettimelle (2, 2'), joka on sovitettu kuljettamaan joko suoraan 
tai ainakin yhden toisen hihnakuljettimen (3, 5) valityksella mainittua kiinteaa 
ainesta sy5tt6pisteeseen (SP), tunnettu siita, etta 

m§aritetaan hihnakuljettimelle (2, 2') purettavan kiintean aineksen 
10 muodostaman ainespatjan paksuudelle asetusarvo, 

saadetaan purkauspisteessa (UP) kiintean aineksen purkausta hih- 
nakuljettimelle (2, 2') siten, etta ainespatjan paksuus seuraa mainittua ase- 
tusarvoa ja 

saadetaan syottopisteessa (SP) syotettavan kiintean aineksen maa- 
15 raa hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) hopeutta (S) saatamaiia. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta sySttdpisteessa (SP) kiinteaa ainesta syotetaan kiintean aineksen vaiiva- 
rastoon, varastosailioon tai kiintean aineksen kasittelyprosessiin, josta vaiiva- 
rastosta tai varastosailiosta mainittua kiinteaa ainesta puretaan edelleen kasi- 

20 teltavaksi tai mainittu kiintea aines purkautuu edelleen kasiteltavaksi tai jossa 
kasittelyprosessissa mainittua kiinteaa ainesta kasiteliaan edelleen. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuus on kiintean 
aineksen massa hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) pituusyksikkoa kohti, kiintean 

25 aineksen tilavuus hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) pituusyksikkoa kohti tai kiintean 
aineksen muodostaman ainespatjan poikkileikkauksen ala. 

4. Jonkin edeliisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, 
tunnettu siita, etta 

maaritetaan vaiivarastoon, varastosailiSQn tai kasittelyprosessiin 
30 syatettavan kiintean aineksen maaratavoite (CU S p) vaiivarastosta poistuvan 
kiintean aineksen tai kasittelyprosessissa kasitellyn kiintean aineksen maaran 
perusteella, 

saadetaan sydttopisteessa (SP) syotettavan kiintean aineksen maa- 
raa kiintean aineksen maaratavoitteen perusteella ohjaamalla hihnakuljettimen 
35 (2, 2', 3, 5) nopeutta (S) kiintean aineksen maaratavoitteen (CU S p) perusteella 
jaetta 
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saadetaan purkauspisteessa (UP) hihnakuljettimelle (2, 2') puretta- 
van kiintean aineksen purkausnopeutta (SU) hihnakuijettimen (2, 2') nopeuden 
(S) perusteella siten, etta hihnakuljettimelle (2, 2') puretun kiintean aineksen 
muodostaman ainespatjan paksuus seuraa mainitun ainespatjan paksuudelle 
5 asetettua asetusarvoa. 

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, 
tunnettu siita, etta hihnakuljettimelle (2 f 2') purettavan kiintean aineksen 
ainespatjan paksuuden asetusarvo on pysyvasti kiintea vakioarvo. 

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, 
10 tunnettu siita, etta maaritetaan hihnakuljettimella (2, 2\ 3, 5) olevan kiinte- 
an aineksen muodostaman ainespatjan paksuuden vaihtelua hihnakuijettimen 
(2, 2\ 3, 5) p'rtuussuunnassa kuvaava ainespatjan profiili (PROF) hihnakuijetti- 
men (2, 2', 3, 5) nopeuden (S) ja purkaimen (V V) nopeuden (SU) perusteella 
ja etta 

15 maaritetaan hihnakuljettimella (2, 2', 3, 5) kulkeva ainesvirta maini- 

tun profiilin (PROF) perusteella. 

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta maaritetaan hihnakuljettimella (2, 2', 3, 5) olevan kiintean aineksen painoa 
kuvaava suure (Mcu, M c ) ja etta paivitetaan tietyssa kohdassa hihnakuljettimel- 

20 la (2, 2\ 3, 5) olevan kiintean aineksen muodostaman ainespatjan profiilia 
(PROF) hihnakuljettimella olevan kiintean aineksen painoa kuvaavan suureen 
(Mcu, M c ) perusteella. 

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta yhdistetaan hihnakuljettimella (2, 2\ 3, 5) olevan kiintean aineksen 

.25 muodostaman ainespatjan paksuuden vaihtelua hihnakuijettimen (2, 2', 3, 5) 
pituussuunnassa kuvaavaan ainespatjan profiiliin (PROF) kiintean aineksen 
laatu- ja/tai lajitieto. 

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, 
tunnettu siita, etta kiintea aines on haketta ja etta vaiivarasto on hakesiilo 

30 (6). 

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen menetelma, tun- 
nettu siita, etta kiintea aines on kiinteaa polttoainetta ja etta kiintean ainek- 
sen kasittelyprosessi on voimakattila, missa kiinteaa ainesta poltetaan energi- 
an tuottamiseksi. 
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1 1 . Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen menetelma, tun- 
n e tt u siita, etta kiintea aines on kivea, betonia ja/tai asfalttia ja etta kiintean 
aineksen kasittelyprosessi on murskaus-, lajittelu- ja/tai sekoitusprosessi. 

12. Laitteisto kiintean aineksen syStdn saatamiseksi prosessissa, 
5 johon kuuluu ainakin yksi kiintean aineksen purkauspiste (UP), ainakin yksi 

hihnakuljetin (2, 2', 3, 5) ja ainakin yksi kiintean aineksen syottapiste (SP) ja 
jossa purkauspisteessa (UP) kiinteaa ainesta on sovitettu purettavaksi kiintean 
aineksen varastosta hihnakuljettimelle (2, 2'), joka on sovitettu kuljettamaan 
joko suoraan tai ainakin yhden toisen hihnakuljettimen (3, 5) valityksella mainit- 
10 tua kiinteaa ainesta syottdpisteeseen (SP), tunnettu siita, etta laitteisto on 
sovitettu 

maarittamaan hihnakuljettimelle (2, 2') purettavan kiintean aineksen 
muodostaman ainespatjan paksuudelle asetusarvo, 

saatamaan purkauspisteessa (UP) kiintean aineksen purkausta hih- 
15 nakuljettimelle (2, 2') siten, etta ainespatjan paksuus seuraa mainittua ase- 
tusarvoa ja 

saatamaan sydttopisteessa (SP) syotettavan kiintean aineksen 
maaraa hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) nopeutta (S) saatamalla. 

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laitteisto, tunnettu siita, 
20 etta syottSpisteessa (SP) kiintea aines on sovitettu syfitettavaksi kiintean ai- 
neksen valivarastoon, varastosailioon tai kiintean aineksen kasittelyprosessiin, 
josta valivarastosta mainittu kiintea aines on sovitettu purettavaksi tai mainittu 
kiintea aines on sovitettu purkautumaan edelleen kasiteltavaksi tai jossa kasit- 
telyprosessissa mainittu kiintea aines on sovitettu kasiteltavaksi edelleen. 

25 14. Patenttivaatimuksen 12 tai 13 mukainen laitteisto, tunnettu 

siita, etta kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuus on kiintean 
aineksen massa kuljettimen (2, 2', 3, 5) pituusyksikkoa kohti, kiintean aineksen 
tilavuus hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) pituusyksikkda kohti tai kiintean aineksen 
muodostaman ainespatjan poikkileikkauksen ala. 

30 15. Jonkin patenttivaatimuksen 12 - 14 mukainen laitteisto, fu n- 

n e 1 1 u siita, etta 

laitteisto on sovitettu maarittamaan valivarastoon tai kasittelypro- 
sessiin sydtettavan kiintean aineksen maaratavoite (CU S p) valivarastosta tai 
varastosailiSsta poistuvan kiintean aineksen tai kas'rttelyprosessissa kasitellyn 

35 kiintean aineksen maaran perusteella, 
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laitteisto on sovitettu saatamaSn syottdpisteessa (SP) syotettavan 
kiintean aineksen maaraa ohjaamalla hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) nopeutta (S) 
kiintean aineksen maaratavoitteen (CUsp) perusteella ja etta 

laitteisto on sovitettu saatamaan purkauspisteessa (UP) hihnakuljet- 
5 timelie (2, 2') purettavan kiintean aineksen purkausnopeutta (SU) hihnakuljet- 
timen (2, 2') nopeuden (S) perusteella siten, etta hihnakuljettimelle (2, 2') pure- 
tun kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuus seuraa mainitun ai- 
nespatjan paksuudelle asetettua asetusarvoa. 

16. Jonkin patenttivaatimuksen 12-15 mukainen laitteisto, tun- 
10 n ettu siita, etta hihnakuljettimelle (2, 2') purettavan kiintean aineksen aines- 
patjan paksuuden asetusarvo on pysyvasti kiintea vakioarvo. 

17. Jonkin patenttivaatimuksen 12-16 mukainen laitteisto, tun- 
nettu siit§, etta laitteisto on edelleen sovitettu maarittamaan hihnakuljetti- 
mella (2, 2', 3, 5) olevan kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuu- 

15 den vaihtelua hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) pituussuunnassa kuvaava ainespat- 
jan profiili (PROF) hihnakuljettimen (2, 2\ 3, 5) nopeuden (S) ja purkaimen (1, 
1') nopeuden (SU) perusteella ja etta 

laitteisto on sovitettu maarittamaan hihnakuljettimella (2, 2', 3, 5) 
kulkeva ainesvirta mainitun profiilin (PROF) perusteella. 

20 18. Patenttivaatimuksen 17 mukainen laitteisto, tunnettu siita, 

etta laitteistoon kuuluu valineet maarittamaan hihnakuljettimella (2, 2, 3, 5) oie- 
van kiintean aineksen painoa kuvaava suure (M c , M C u) ja etta laitteisto on so- 
vitettu paivittamaan hihnakuljettimella (2, 2', 3, 5) tietylia kohdalla olevan kiin- 
tean aineksen muodostaman ainespatjan profiilia (PROF) hihnakuljettimella (2, 

25 2\ 3, 5) olevan kiintean aineksen painoa kuvaavan suureen (M c , M C u) perus- 
teella. 

19. Patenttivaatimuksen 17 tai 18 mukainen laitteisto, tunnettu 
siita, etta laitteisto on sovitettu yhdistamaan hihnakuljettimella (2, 2\ 3, 5) ole- 
van kiintean aineksen muodostaman ainespatjan paksuuden vaihtelua kuvaa- 

30 vaan ainespatjan profiiliin (PROF) kiintean aineksen laatu- ja/tai lajitieto. 

20. Jonkin patenttivaatimuksen 12-19 mukainen laitteisto, tun- 
nettu siita, etta kiintea aines on haketta ja etta vaiivarasto on hakesiilo (6). 

21. Jonkin patenttivaatimuksen 12 - 19 mukainen laitteisto, tun- 
nettu siita, etta kiintea aines on kiinteaa polttoainetta ja etta kiintean ainek- 

35 sen kasittelyprosessi on voimakattila, missa kiintea aines on sovitettu polteta- 
vaksi energian tuottamiseksi. 
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22. Jonkin patenttivaatimuksen 12-19 mukainen laltteisto, tun- 
net t u siita, etta kiintea aines on kivea, betonia ja/tai asfalttia ja etta kiintean 
aineksen kasittelyprosessi on murskaus-, laj'rttelu- ja/tai sekoitusprosessi. 




(67) TiivistelmS 

Menetelma ja iaitteisto kiintean aineksen sy6t6n saatami- 
seksi prosessissa, johon kuuluu ainakin yksi kiintean ai- 
neksen purkauspiste (UP), ainakin yksi hihnakuljetin (2, 2', 
3, 5) ja ainakin yksi kiintean aineksen syottopiste (SP) ja 
jossa purkauspisteessa (UP) kiinteaa ainesta puretaan 
kiintean aineksen varastosta hihnakuljettimelie (2, 2'), joka 
on sovitettu kuljettamaan joko suoraan tai ainakin yhden 
toisen hihnakuljettimen (3, 5) valityksella mainittua kiinteaa 
ainesta sy6tt6pisteeseen (SP). Purkauspisteessa (UP) 
saadetaan kiintean aineksen purkausta hihnakuljettimelie 
(2, 2') siten, etta hihnakuljettimelie purettavan ainespatjan 
paksuus seuraa sille maaritettya asetusarvoa ja sySttQpis- 
teessa (SP) saadetaan syQtettavan kiintean aineksen 
maaraa hihnakuljettimen (2, 2', 3, 5) nopeutta (S) saata- 
malla. 



(Kuvio 1) 
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